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(§) Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von Werkstucken 

© Anlage zur Oberflachenbehandlung von Fahrzeugka- 
rosserien, mit 

- mehreren aufeinanderfolgenden Behandlungsstatio- 
nen, 

- einer Fuhrungseinrichtung Im Bereich der Behand- 
iungsstationen, und 

- mehreren auf der Fuhrungseinrichtung verfahrbaren 
Drehgestellen, wovon jedes mit einer Halterung fur eine 
Fahrzeugkarosserie versehen ist und eine Drehachse auf- 
weist die derart angeordnet ist, dass durch Drehung um 
die Drehachse die Fahrzeugkarosserie in eine der Behand- 
lungsstationen, insbesondere ein Tauchbecken ein- und 
ausbringbar ist, wobei 

- jedes Drehgestell mit einem eigenen Antrieb zum Be- \ 
wegen des Drehgesteils langs der Fuhrungseinrichtung i 
{16, 17) ausgestattet ist; und * 

- die Orehgestelle unabhangig von den jeweils anderen / 
Drehgestellen bewegbar sind, so dass eine Kombination ] 

■ aus kontinuierlicher und nicht kontinuierlicher Forderung j 
der Drehgestelle vorwahlbar ist 
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Technisches Gebiet 
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sir" 96 -^-Ssr- Eine 

Drehgestelle verfahrbar. 



Stand der Technik 

Ts „ rh ,^ dle Tau <=M>ader abgesenkt, durch die 
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nach gewunschter Prozesszeit und Kapazitat der Anlage wird 
die Tauchbeckenlange und die Fordergeschwindigkeit angepasst. 
Eine solche Anlage ist beispielsweise in der GB 1 434 348 
beschrieben. Eine weitere kontinuierlich fordernde 
Vorrichtung ist beispielsweise aus der DE 196 41 048 Al 
bekannt . Bei dieser Anlage werden mehrere Drehgestelle in 
festem Abstand zueinander mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit mit Hilfe einer gemeinsamen Fordereinrichtung 
oberhalb mehrerer Behandlungsbecken verfahren. Bei sich 
f ortbewegenden Drehgestellen mit darauf befindlichen 
Fahrzeugkarosserien erfolgt ein Ein- und Ausbringen der 
Fahrzeugkarosserien in bzw. aus den Behandlungsbecken durch 
eine Drehbewegung , die uber ein Hebelsystem Oder durch einen 
dafur vorgesehenen Motor bewirkt wird. 

Bei den nicht-kontinuierlich fordernden Anlagen, auch 
Taktanlagen genannt, werden die Karosserien auf Obj ekttragern 
uber die Tauchbecken gefahren und dort gestoppt. Durch 
Hebevorrichtungen wie beispielsweise Uberhebanlagen oder 
Drehvorrichtungen werden die Karosserien in das 
Behandlungsbad eingetaucht und nach der Prozesszeit wieder 
herausgehoben bzw. herausgedreht . Als Beispiel hierfur wird 
die DE 43 04 145 CI genannt . Auch die GB 2 229 381 A ist 
dieser Kategorie von Anlagen zuzuordnen. Taktanlagen sind nur 
bei kleinen Produktionsraten einzusetzen, da die 
Anlagenkapazitat von der gewunschten Prozesszeit abhangig und 
somit stark eingeschrankt ist. 



Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, erstmals eine 
Kombination aus kontinuierlich und nicht-kontinuierlich 
fordernden Anlagen bereitzustellen . So ist erstmals eine 
Anlage geschaf fen, bei der mehrere, auf einer gemeinsamen 
Fuhrungseinrichtung individuell verfahrbare Drehgestelle mit 
jeweils einer Halterung fur wenigstens ein Werkstuck 
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vorhanden sind. 



SL^HuT 1 :-^ ^ weisen eine 

Drehgestells befindliches Werkstflck in die BehaJm T . 

™cLs i" " n ;° 11StSndi ^ «*~ -a A usbringen das 
H .r S ln dle bzw - «" <ter Behandlungsstation Bine 
Behandlungsstation kann beispielsweise ein TauctoeCcen l t 

vorliaJnn ^ 6 Behan «<"9«tation in, 

STSLLT d ! r -. SelbsC — ^«ich ist unter dem 

, odar BacLtT T " J °* andere «» «*« 

»aiL* od « rz eren ' wenn hierin m einem ^ 

p=h= gesamten Werkstflck irgendeine 

2? " elteSten Slmie w ~» wird! 

! TauJmH **^" u '»9"«tatlon«, beschrieben sind (wia 
| Tanchphosphatierung, Vorbehandlung fur aina ■TC.uJ^v 
j Tauchlackierung. Pulverbescnichtungs^ange TaUCh1 **— *• 
»asslackbescbichtungen. Trocknungsvorgange us„ . , 

^:bi^:™ e n r a9e ,, erreioht im o -— » — * 

Anlage aina ^ e 2^" 

el „„ , , H e Ka P a *"at . Beispielsweise kdnnen bei 
TeZ i : 3leiChbaren ^"hebanlaga gema* dem stand der 

IfC ~a b Ka S 2U3 ° Kar ° SSeriM ~ bebandelt 
darsteilt ^ " ei9erUn9 ™" *-«kens„erten 2 s% 

! ./T..? e9 ~ S " 2 . ZUm Stand *r Tacbnik. „ ie einer 




tJberhebanlage, ist hier die erf orderliche Fordertechnik 
minimiert und es werden keine zusatzlichen Betriebsmittel wie 
Forderkafige benotigt. Ferner ist es vorteilhaf t, dass 
grundsatzlich keine drehbaren Teile in die 
Behandlungsstationen eingebracht werden, so dass auch die 
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Verschmutzung von beweglichen Teilen aufierst gering bleibt 
Als groEter Vorteil ist zu sehen, dass bei einer 
erfindungsgemagen Anlage auch das Uberfahren von 
Behandlungsstationen moglich ist, wodurch beispielsweise auch 
Alurruniumkarosserien und verzinkte Fahrzeugkarosserien ira 
Mxschbetrieb auf ein und derselben Prozesslinie behandelbar 
sxnd. Ferner ist es erstma-ls moglich, verschiedene 
Verfahrgeschwindigkeiten in den Behandlungsstationen 
| vorzusehen, da erstmals individuell verfahrbare Drehgestelle 
: vorhanden sind, d.h. jedes Drehgestell kann unabhangig von 
den anderen Drehgestellen bewegt werden. Oberaus gunstig ist 
es auch, dass beispielsweise nur ein einziges leeres 
Drehgestell zu einer Zufuhr- oder Beladestation zuruckgefuhrt 
werden muss, was auch noch mit erheblich grdSerer 
i Geschwindigkeit durchgefuhrt werden kann als bisher. Bisher 
mussten zwangsweise immer eine groSere Anzahl von Einheiten 
leer zuruckgef ahren werden, was kosten- und wartungsintensiv 
ist • 

) z^TTr' 56 We±St jSdeS Dreh ^ ste11 **nen eigenen Antrieb 
/ zum Verfahren des Drehgestells langs der Puhrungseinrichtung 
• auf. Dxe hierfur notwendigen Betriebsmittel, vorzugsweise 
Strom konnen aus einer entsprechenden Versorgungsschiene 
xnuerhalb oder im Bereich der Fordereinrichtung bezogen 
werden. Es ware allerdings auch denkbar, eine Art 
Lxnearantrieb vorzusehen, der eine individuelle Ansteuerung 
der emzelnen Drehgestelle erlaubt. Alternativ ware es 
denkbar, ein umlaufendes Seil oder eine umlaufende Kette 
vorzusehen, an das die einzelnen Drehgestelle an- und 
abkoppelbar sind. 



Denkbar ware auch, dass jedes Drehgestell einen eigenen 
Energrespeicher mit sich fuhrt, beispielsweise eine Batterie 
«n Druckluftspeieher Oder ein Schwungradspeicher . In diesen,' 
Fall wurde das Drehgestell die Energie fur einen oder mehrere 
Umlaufe nut srch fuhren. Der Energiespeicher fcannte bein, 
Rucklauf der Drehgestelle wieder aufgeladen werden. 

• mm " _•• 
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Wie beim eingangs genannten Stand der Technik ist es auch 
hier moglich, die Drehung urn die Drehachse durch ein 
Hiebelsystem zu bewirken. Es wird allerdings zum Bewirken der 
Drehung bevorzugt, auf jedem Drehgestell einen eigenen 
Drehantrieb vorzusehen, wie beispielsweise einen 
Elektromotor . 

Eine auSerst kostengunstige und vorteilhafte Ausfuhrungsf orm 
umfasst einen gemeinsamen Antrieb zur Fortbewegung des 
Drehgestells wie auch zur Durchfuhrung der Drehung. Je nach 
Schaltung eines Getriebes erfolgt uber diesen Antrieb, 
vorzugsweise ein Elektromotor, die Drehbewegung oder die 
Fortbewegung des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung. 

Eine auSerst einfache und kostengunstige Variante sieht vpr, 
dass die Fuhrungseinrichtung sich aus zwei Abschnitten 
zusammensetzt : einen ersten Fuhrungsabschnitt, der entlang 
der Behandlungsstationen verlauft und einen zweiten 
Fuhrungsabschnitt, der mit dem ersten Abschnitt eine 
Ruckfuhrung der Drehgestelle zulasst und eine geschlossene 
Schleife bildet. Selbstverstandlich ist es auch moglich, 
diese zwei Abschnitte voneinander zu trennen und die 
Drehgestelle durch geeignete Oberfuhrungseinrichtungen von 
dera einen Abschnitt zu dem anderen zu verfahren. 

Die Fuhrungseinrichtung kann verschiedenste Ausgestaltungen 
haben. Optimalerweise und auch im Hinblick auf die Kosten 
auSerst gunstig ist die Fuhrungseinrichtung als ein- oder 
mehrteilige Schiene ausgebildet . So konnen zwei sich 
gegemiberliegende Schienen die Fuhrungseinrichtung bilden. Es 
kann aber auch nur eine Einschienenfuhrungsbahn vorgesehen 
sein. 

Eine Kombination einer erf indungsgemafien Anlage mit einer 
Zufuhr- oder Beladevorrichtung und einer Entladevorrichtung 
wird bevorzugt. Die Beladevorrichtung ist in bekannter Weise 



so ausgebrldet, dass die Werkstucke auf eine Halterung e ines 
Drebgestells aufbringbar s ind. Die Entladevorrichtung ist 
dergestalt ausgebiidet. dass behaadelte WerkstucJce aus den 
Halterungen der Drebgesteile abnebntoar sind und zu anderen 
k^en elnriChtUn9en ° der Beha " dlun 9 s "ationa„ gefuhrt warden 

in op tinaler Meise verlaufc aer 2we . te mb 

Fubrungsemrichtung zur Ruckfubrung der Drebgestelie ™ 

fr ladebereiCh 2U eine ™ Be ^e r eicb dar Anlage 
oberhalb der Behandlungsstation. Dadurch „ird seitlich Plat, 
erngespart. Daruber binaus ist es hierdurch aucb ^ogXicb 
bererts vorhandene F6rdereinrichtungen wia Schienen It der 

ir^bL eChn : l09iS ZU *° PPeln - Selb ^— ist es ler 
rn Abhangrgkert der Srtlichen Gegebenheiten aucb moglich den 
RncMubrungsabscnnitt unterbalb Oder seitlich *» 
Behandlungsstationen zu fuhren. 

Drablr^r 9 d " °— sind die Drebacbsen dar 
! Dreboesl , V °" U9S " ei - P™"- — Verrahrrichtung der 
ist =le an * e ~*«- «*• grasta Ab.essung der Werkstucke 
rat daber vorzugsweise senkrecht zu den Drebacbsen 
ausgerrcbtet. Das Bin- und Ausdreben der Werfcstucke errolgt 
d*bez senkrecbt znr Langserstreckung der FOhrungseinrrchtung 

erner Halterung £ ur wenigstens ain Werkstuck und erner 
Drehacbse unabhangig TO neinander in eine gewunschte Positd 

:irr^:rrr n ^ rfoi9Mden -^i-sien 

verrahr! f 3eWeill S en ^er auch vShrend das 

Drehf r Dreh 3- te «« e"°lgt ain Dreben u„ die 

Drehacbse ernes Drebgestells. wodurcb ain odar „,ehrere 
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Werkstucke in eine Behandlungsstation eingebracht bzw. aus 
dieser herausbef ordert werden. 

Durch unterschiedliche Verf ahrgeschwindigkeiten der einzelnen 
Drehgestelle lassen sich unterschiedliche Verweilzeiten in 
den Behandlungsstationen erreichen. Ferner ist auch das 
Ruckfuhren mit erhohter Geschwindigkeit moglich, so dass sehr 
schnell wieder ein leeres Drehgestell mit einem neuen 
Werkstuck beladen werden kann. Das individuelle Verfahren der 
Drehgestelle erfolgt vorteilhaf terweise durch Eigenantrieb, 
wie es bereits zuvor eingehend erlautert wurde. 

Optimalerweise werden bei der Ruckfuhrung der Drehgestelle zu 
einer Beladevorrichtung die Drehgestelle mit den Halterungen 
so gestellt, dass moglichst seitlich wenig Platz eingenommen 
wird- Bei einer Ruckfuhrung der Drehgestelle oberhalb der 
Behandlungsstationen kann beispielsweise eine urn etwa 90° 
verdrehte Halterung zweckmaSig sein. 
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

im Folgenden 1st zur weiteren Erlauterung und zum besseren 
Verstandnis ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung unter 
Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen naher beschrieben. 
zexgt : 

Pig. 1 eine Perspektivansicht einer erfindungsgemalSen 
Anlage von schrag oben, 

Pig. 2 eine weitere Perspektivansicht einer 

erfindungsgemalSen Anlage von schrag vorne, 

Fig. 3 eine weitere Perspektivansicht eines Details einer 
erfindungsgemalSen Anlage gemaS Fig. l. 

Pig. 4 eine weitere Perspektivansicht des Details der 
erfindungsgemalSen Anlage gemafi Fig. 3 von der 
anderen Seite, 

Fig- 5 eine schematisierte Dangsschnittansicht durch eine 
Ausfuhrungsform einer erf indungsgemafien Anlage, und 

Fig. 6 eine schematisierte Querschnittsansicht durch eine 
Ausfuhrungsform einer erf indungsgemafien Anlage 
gemafi Fig. 2. 



Beschreibung ei». r be „orzu 9 ten Ausfuteungston. der Erfilldung 

Anhand der Fig. 1 bis 6 wird eine tas£flhrun 
erf.ndungsge^en Anlage zur Oberf iachenbehandlung Z 

1st, smd mehrere BehandlungBbecken l - 9 hintereinanrt^ 
angeordnet. Hier sind die Behandlungebec JT S^T 

versch^edenen ^handlungsflflssigkeiten gefullt. So wird 
: • ::"::": :: . . . 
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beispielsweise in einem Behandlungsbecken eine 
Tauchlackierung durchgefuhrt , in den anderen Becken sind 
spezielle, an sich bekannte Behandlungsf lussigkeiten zur Vor- 
bzw. Nachbehandlung enthalten. Oberhalb der Behandlungsbecken 
1-9 erstreckt sich ein erster Fuhrungsabschnitt 16 einer 
Fuhrungseinrichtung. Parallel hierzu verlauft randseitig der 
Behandlungsbecken 1-9 ein zweiter Fuhrungsabschnitt 17, der 
zusammen mit dem ersten Abschnitt 16 der Fuhrungseinrichtung 
eine geschlossene Schleife bildet. Die geschlossene Schleife 
ist insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich. 

Hier bestehen die Fuhrungsabschnitte 16 und 17 aus einer 
Fuhrungsschiene, auf der mehrere Drehgestelle 13 verfahrbar 
gefuhrt sind, Jedes Drehgestell 13 umfasst eine Halterung 14, 
die um eine Drehachse 15 gegenuber dem Drehgestell 13 
verdrehbar ist. Die Drehachsen 15 der Drehgestelle 13 sind in 
dem gezeigten Ausf uhrungsbeispiel parallel zu den 
Fuhrungsabschnitten 16, 17 der Fuhrungseinrichtung 
ausgerichtet . Auf den Halterungen 14 sind direkt oder unter 
Zwischenschaltung sogenannter Skids mittelbar 
Fahrzeugkarosserien 12 losbar bef estigt . In dem gezeigten 
Ausf uhrungsbeispiel ist jeweils eine Karosserie 12 auf einem 
Drehgestell 13 bef estigt. Es konnen aber auch 
selbstverstandlich mehrere Karosserien 12 nebeneinander oder 
hintereinander auf einem einzigen Drehgestell 13 angebracht 
sein. 

GemaS der Darstellung der Fig. 2 ist am Anfang der 
Behandlungsbecken 1-9 eine Behandlungs station 10 vorhanden r 
in der Reinigungswasser 20 von oben liber die behandelten 
Fahrzeugkarosserien 12 auf den Drehgestellen 13 gespritzt 
werden kann, um die noch zu behandelnden Karosserien 12 von 
aus vorhergehenden Bearbeitungsschritten stammenden 
Verschmutzungen zu reinigen. 

Wie aus der Darstellung gemaS Fig. 3 ersichtlich ist, ist ein 
verfahrbares Drehgestell 13 mit zwei Vorsprungen 
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/ ausgestattet, an deren Enden eine Drehachse 15 gelagert ist. 
! de * Drehachse sind Abklapparme is drehfest angebracht, 
uber die die Halterung 14 fur Fahrzeugkarosserien am 
Drehgestell 13 bafestigt sind. Auf den Halterungen 14 werden 
uber hxer nxcht gezeigte Bef estigungseinrichtungen die 
Fahrzeugkarosserien 12 losbar an den Drehgestellen 13 
angebracht . 

GemaG den verschiedenen Perspektivansichten ist ersichtlich 
dass durch beispielsweise eine 90 .- oder ISO-Drehung „ die 
Drehachse 15 eine Fahrzeugkarosserie 12 teilweise Oder 
vollstandig in eine Behandlungsf lctssigkeit in einem 
Behandlungsbecken 1 - , eingetaucht werden kann bzw. durch 
entgegengesetzte Drehung wieder aus diese m Behandlungsbecken 
1-9 herausgefuhrt werden kann. 

Aus der Darstellung der Pig. 2 wle auch deir p± g ist 

ZT^ tCb ' 9eSa, " te tala9e ^^nst ist (siene 

Dach 21), so dass im Querschnitt, gemaB Fig. 6 , eine 

geschlossene Kabine 30 geschaffen wird. Die zwei 

Pnhrungsabschnitte 16, 17 sind von einer Schutzabdeckung 32 

abgedeckt. Die Schutzabdeckung 32 reicht bis zur Drehachse 

aLoof^r T " be£indllch - Pahrseugkarosserien 12 

abtropfende Plussigkeit auf die Schutzabdeckung 32 tropft und 
-das Behandlungsbecken zurncktroprt oder voier aufgerang^ 

/ Wie aus Fig. s ersichtlich. wird bei der Ruckfuhrung der 

seSnrFl^" 16 HalterUn9 " Um >°° «*~*—lt. wodurch 
sextlxch Plats gespart wird. Gleichzeitig sind die 

utenlsTir HalterUn9en " te Drehgestelle susa™„en nut den 
Sen™ T ^ Eac "^ 9 unterhalb der 
Schutzabdeckung 32 vor herabtropf ender Plussigkeit geschutzt. 

Die gezeigte Anlage wird wie folgt betrieben. vor der 
Behandlungsstaticn 1 werden die Pahrzeugkarosserien 12 uber 
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eine hier nicht dargestellte Beladevorrichtimg auf ein 
bereitgestelltes leeres Drehgestell 13 uberfuhrt und dort mit 
Hilfe der Halterung 14 losbar befestigt. Wie bereits zuvor 
erlautert, kann dies unmittelbar Oder durch Zwischenschaltung 
eines sogenannten Skids erfolgen. Es wird nun das jeweilige 
Drehgestell 13 zur gewunschten Position uber einem 
Behandlungsbecken 1-9 verf ahren und dort durch Drehung der 
Drehachse urn 18 0° die Fahrzeugkarosserie 12 in die jeweilige 
Behandlungsf lussigkeit in einem der Behandlungsbecken 1-9 
eingetaucht. Durch. entgegengesetzte Drehung erfolgt das 
Herausfuhren der Fahrzeugkarosserie 12. 

Daraufhin wird mit beliebiger Geschwindigkeit das Drehgestell 
13 zur nachsten gewunschten Behandlungs station 1-9 
weiterbewegt und dort wiederum die Karosserie 12 durch 
Drehung eingetaucht. wird eine langere Verweilzeit gewunscht, 
so kann auch. bei eingetauchter Karosserie 12 eine 
kontinuierliche Fortbewegung des Drehgestells 13 erfolgen. Am 
Ende der Reihe von Behandlungsstationen 1-9 wird die 
Fahrzeugkarosserie 12 von dem Drehgestell 13 abgenommen und 
das nun leere Drehgestell 13 im schnellen Rucklauf auf dem 
Abschnitt 17 der Fuhrungseinrichtung wieder zur 
Beladevorrichtung zuruckgef uhrt . 

Fur eine kurzere Abtropfzeit kann die Drehbewegung jederzeit 
unterbrochen werden, urn die Fahrzeugkarosserie 12 in einem 
fur den Abtropfvorgang gunstigen Winkel zu halten; 
beispielsweise etwa 30° bis 70° • 

Es ist selbstverstandlich somit auch moglich, in einem langen 
Behandlungsbecken mehrere Fahrzeugkarosserien 12 gleichzeitig 
zu behandeln. Somit konnen auch lange Prozesszeiten in einem, 
lokal gesehen, quasi kontinuier lichen Prozessablauf 
realisiert werden. Wie bereits eingangs ausgefuhrt, konnen 
die Drehgestelle 13 separate Antriebe wie Elektromotoren fur 
das Verfahren der Drehgestelle wie auch zur Durchfuhrung der 
Drehbewegungen der Halterungen 14 aufweisen. Es sind aber 



• • • 

• • • 
•• • 
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aueh ^chanische Losungen denkbar, bei denen 

^iTr: 116 " ^ Ste " 9 *• «1 lr e ine 

Ke " e eln - ^ — J— und daduroh 
fortbewegt werden. r m au S ge*oppelte„ Zustand kannte die Sell 
Oder Kette^ewegung al S Antrieb £4r die b^J^ 
verwendet werden. ie 13 



Hier sind die Behandlungsstationen unterhalb der 
™rungsei„richtui,g „. „ angeordnet. „ eml ]Mine 

I T T Ver " endet -**«. Mnnen einseine 

Behandlungsstationen aber auch oberhalb Oder seitu,* rf 
^hrungseinriohtung 16 . 17 ^^et 8e iT Je 
bexspreXsweise SpritzXabinen Oder dergleichen. 



» t • 
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Schutzanspriiche 



1. Anlage zur Oberf lachenbehandlung von 
Fahrzeugkarosserien, mit 

mehreren auf einanderf olgenden Behandlungsstationen, 

einer Fuhrungseinrichtung im Bereich der 
B ehandlungs s t a t ionen , und 

mehreren auf der Fuhrungseinrichtung verfahrbaren 
Drehgestellen, wovon jedes mit einer Halterung fur 
eine Fahrzeugkarbsserie versehen ist und eine 
Drehachse aufweist, die derart angeordnet ist, dass 
durch Drehung urn die Drehachse die Fahrzeugkarosserie 
in eine der Behandlungss tat ionen, insbesondere ein 
Tauchbecken ein- und ausbringbar ist, wobei 

jedes Drehgestell mit einem eigenen Antrieb zum 
Bewegen des Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung 
(16, 17) ausgestattet ist; und 

die Drehgestelle unabhangig von den jeweils anderen 
Drehgestellen bewegbar sind, so dass eine Kombination 
aus kontinuierlicher und nicht kontinuierlicher 
Forderung der Drehgestelle vorwahlbar ist. 

I . Anlage nach Anspruch 1 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 
jedes Drehgestell mit einera eigenen Drehantrieb zur 
Durchfuhrung der Drehung urn die Drehachse ausgestattet 
ist . 



•••• •••• 
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Anlage nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
jedes Drehgestell einen Antrieb aufweist, der uber eine 
Umschalteinrichtung wahlweise zum Bewegen des 
Drehgestells langs der Fuhrungseinrichtung oder 2 ur 
Durchfuhrung der Drehung urn die Drehachse verwendbar 

ISt . 



Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

die Fuhrungseinrichtung einen ersten Fuhrungsabschnitt 

und eine 2 weiten Fuhrungsabschnitt aufweist, der mit dem 

ersten Fuhrungsabschnitt eine geschlossene Schleife 

bxldet. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

dxe Fuhrungseinrichtung als Schiene ausgebildet ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet , dass 
Dedes Drehgestell einen mit der Drehachse gekoppelten 
Hebelarm aufweist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, dass 

Dreh T ^ elnrichtUn ^ dla Werkstucke auf ein 

Drehgestell aufbringbar sind, und eine 

Abnahmeeinrichtung vorhanden sind, out der behandelte 
Werkstucke von den Drehgestellen abnehmbar sind. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der zweite Fuhrungsabschnitt der Fuhrungseinrichtung zur 
Ruckfuhrung der Drehgestelle von einem Ausgangsbereich 




zu einem Eingangsbereich der Anlage oberhalb, unterhalb 
oder seitlich der Behandlungsstationen verlauft. 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass 

die Drehachsen der Drehges telle parallel oder senkrecht 
zur Verf ahrrichtung der Drehgestelle angeordnet sind. 

10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Drehgestelle mit einem Energiespeicher ausgestattet 
sind, der die zum Antrieb der Drehgestelle notwendige 
Energie speichert . 

11. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Drehgestelle in den Behandlungsstationen 
verschiedene Verf ahrensgeschwindigkeiten besitzen. 

12 . Anlage nach Anspruch 2 oder einem der Anspruche 3 bis 

11, sofern dieser auf Anspruch 2 zuruckbezogen ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Drehrichtung und Verf ahrrichtung der Drehgestelle 
anderbar ist* 

13 • Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die mit Werkstucken beladenen Drehgestelle oberhalb der 
Behandlungsstationen mit einer niedrigeren 
Geschwindigkeit als bei der Ruckfiihrung von unbeladenen 
Drehgestellen zu einer Beladestation verfahrbar sind- 

14 . Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fahrzeugkarosserie durch Zwischenschaltung eines 
Skids am Drehgestell befestigbar ist . 
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